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A.  Latar Belakang Masalah 
Dalam persaingan global yang semakin berat dan dinamis, produktivitas 
mempunyai peranan sangat penting. Oleh karena itu produktivitas tinggi harus 
menjadi salah satu target dalam kegiatan industri manufaktur sekarang ini. 
Peningkatan daya saing produk manufaktur memerlukan inovasi teknologi, 
efisiensi dan produktivitas yang optimal. Peningkatan daya saing juga 
menuntut intensitas pekerja operasional dan tempo kerja yang optimal. 
Gangguan operasional industri manufaktur dapat disebabkan karena cara-cara 
kerja yang buruk akibat kekurangan keterampilan dan latihan kerja, tidak 
adanya informasi tentang bahan-bahan yang berbahaya dan mesin-mesin yang 
beresiko tinggi akan menimbulkan kerugian tidak hanya produksi tetapi juga 
peningkatan bahaya. Kerugian produksi dan kerugian meteril lainnya akibat 
dari terjadinya kecelakaan, kecelakaan kerja tidak akan terjadi jika budaya K3 
terus menerus dikembangkan di perusahaan industri. Budaya K3 ini dapat 
dikembangkan dari lingkungan kerja yang aman, nyaman, dan disiplin pekerja 
yang tinggi. Rasa aman dan ketentraman akan dapat meningkatkan kegairahan 
bekerja yang berdampak langsung terhadap peningkatan mutu kerja, 
peningkatan produksi dan produktivitas, sehingga bukan hanya memberi 
keuntungan bagi perusahaan tetapi juga bagi bangsa dan negara. 
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Pelaksanaan Keselamatan dan Kesehatan Kerja (K3) adalah salah satu 
bentuk untuk menciptakan tempat kerja yang aman, sehat, bebas dari 
pencemaran lingkungan, sehingga dapat mengurangi atau bebas dari 
kecelakaan kerja dan penyakit akibat kerja yang pada akhirnya dapat 
meningkatkan efisiensi dan produktivitas kerja. Kinerja (performen) 
merupakan resultan dari tiga komponen yaitu kapasitas kerja, beban kerja dan 
lingkungan. Bila ketiga komponen tersebut  serasi maka dapat dicapai suatu 
derajat peningkatan produktivitas yang optimal. Sebaliknya apabila terjadi 
ketidak serasian maka dapat menimbulkan masalah kecelakaan kerja, 
kesehatan kerja yang akhirnya akan menurunkan produktivitas kerja. 
Pemerintah telah menetapkan berbagai kebijakan tentang upaya 
perlindungan terhadap tenaga kerja dan lingkungan dalam peraturan UU No. 
14 Tahun 1969 Tentang Ketentuan Pokok Tenaga Kerja dan UU No.1 Tahun 
1970 Tentang Keselamatan Kerja. Berdasarkan peraturan tersebut seharusnya 
perusahaan sudah selayaknya memenuhi hak tenaga kerjanya dibidang 
keselamatan dan kesehatan kerja. Untuk mencegah dan mengendalikan 
kegiatan tersebut, maka perlu menerapkan keselamatan dan kesehatan kerja. 
agar pelaksanaan K3 efektif, diperlukan komitmen dari pimpinan perusahaan 
yang dituangkan dalam kebijakan K3. Hiperkes dan Keselamatan Kerja sendiri 
mempunyai tujuan : 
1. Mencapai derajat kesehatan karyawan setinggi-tingginya dengan maksud 
untuk meningkatkan kesejahteraan karyawan. 
  
5 
2. Meningkatkan produksi yang berlandaskan kepada efisiensi dan daya 
produktivitas faktor manusia dalam proses produksi (Suma’mur, 1996). 
B. Masalah 
Penulis mengambil judul tentang keselamatan dan kesehatan kerja oleh 
karena PT. Yutaka Manufacturing sendiri ingin melaksanakan program yang 
telah dibuat yaitu ”Pencanangan Zerro Accident”. Maka dari itu kami sebisa 
mungkin membantu jalannya program tersebut dengan menerapkan ilmu-ilmu 
lewat bangku kuliah dengan pengaplikasian kenyataan dilapangan dalam 
rangka meningkatkan pengetahuan dan keahlian dalam penerapan bidang K3, 
serta untuk mendapatkan pengalaman tentang penerapan Kesehatan Kerja di 
perusahaan, maka sangat perlu untuk melaksanakan kegiatan magang di suatu 
perusahaan, hal tersebut juga merupakan usaha untuk meningkatkan kualitas 
diri dalam menghadapi persaingan di dunia kerja.  
 
C. Tujuan Kerja Praktek Lapangan 
Tujuan dilaksanakannya magang di PT. Yutaka Manufacturing Indonesia 
adalah : 
1. Untuk mengetahui proses produksi di PT. YMI 
2. Untuk mengetahui faktor bahaya dan potensi bahaya di PT. YMI 





D. Manfaat Praktek Kerja Lapangan 
1. Bagi Mahasiswa 
Mahasiswa dapat mengetahui dan menerapkan pengetahuan yang 
didapat dibangku kuliah dengan mengadakan pengukuran di lapangan,  
pendataan faktor – faktor bahaya dan berbagai aspek K3. Untuk bisa 
mengetahui apa saja hambatan-hambatan yang ditemui dalam penerapan 
Keselamatan dan Kesehatan Kerja di PT. Yutaka Manufacturing 
Indonesia.  
2. Bagi Perusahaan 
Diharapkan mahasiswa mampu mengadakan koreksi dan 
pengendalian terhadap faktor bahaya di PT. Yutaka Manufacturing 
Indonesia. Dengan adanya program magang ini diharapkan perusahaan 
memperoleh bantuan, baik sumbangan tenaga maupun sumbangan pikiran 













METODE PENGAMBILAN DATA 
 
A. Lokasi 
Pelaksanaan magang dilakukan di PT. Yutaka Manufactring Indonesia 
yang beralamat di Jl Halmahera EE-1/1Kawasan Industri MM 2100, 
Kecamatan Cikarang Barat, Kabupaten Bekasi 17520, Jawa Barat. 
 
B. Pelaksanaan 
Dalam pelaksanaan magang mahasiswa mengikuti program-program 
kerja yang ada di perusahaan. Disamping itu penulis juga mencari data sendiri 
melalui pengamatan atau observasi, wawancara dan pengukuran. Pelaksanaan 
magang mulai tanggal  09 Februari 2008 - 27Febuari 2008. Masuk setiap hari 
senin – jum’at jam 07.00 – 16.00 WIB. 
 
C.  Sumber Data 
Sumber data program magang antara lain dari : 
1. Sumber Data Primer 
Sumber data primer ini diperoleh dari observasi lapangan, wawancara 








2. Sumber data sekunder 
Sumber data sekunder yang diperoleh dari data-data yang ada pada 
dokumen dan catatan perusahaan yang berhubungan dengan keselamatan 
dan kesehatan kerja. 
 
D. Teknik Pengumpulan Data 
1. Observasi Lapangan 
Yaitu teknik pengumpulan data dengan pengamatan langsung 
terhadap penerapan dan pengelolaan keselamatan kerja, sekaligus survei 
ke lapangan untuk mengetahui sistem operasional dan proses produksi, 
serta mencari potensi dan faktor-faktor  bahaya yang ada. 
2. Wawancara 
Yaitu suatu teknik pengumpulan data dengan cara wawancara 
langsung dengan pegawai atau karyawan yang berwenang dan berkaitan 
langsung dengan masalah K3. Dengan menulis sebuah catatan sendiri dari 
hasil wanwancara tentang masalah K3. 
3. Kepustakaan 
Yaitu dengan membaca buku-buku yang ada di kepustakaan PT. 
Yutaka Manufacturing Indonesia, laporan-laporan penelitian yang sudah 








HASIL PRAKTEK KERJA LAPANGAN 
 
A. Gambaran Umum Perusahaan 
1. Sejarah Umum Perusahaan 
PT. Yutaka Manufacturing Indonesia didirikan pada tanggal 26 Maret 
1996 atas Join Venture antara Yutaka Giken Co, Ltd ( Japan ) dengan PT. 
Astra Honda Motor dan peresmian pabrik baru tanggal 11 Juni 1997. PT. 
Yutaka Manufacturing Indonesia mempunyai dua plant (pabrik) yang 
keduanya beralokasi di Industrial Town MM 2100, Cikarang Barat, Bekasi. 
Plant pertama terletak di Jl. Sulawesi H-4 dan Plant 2 di Jl Halmahera EE-1/1. 
Produksi utama dari PT.Yutaka Manufacturing Indonesia adalah disc plate 
dan muffler (Knalpot), produksi disc plate khususnya kendaraan roda dua 
khususnya sepeda motor Honda dan produk disc plate ini sudah di ekspor ke 
manca negara. Sedangkan muffler diproduksi untuk kendaraan roda dua 
khususnya untuk sepeda motor Honda dan juga untuk kendaraan roda empat 
yang diproduksi oleh PT. Honda Prospect Motor yaitu CR-V. 
Pada awal berdirinya di tahun 1996 PT.Yutaka Manufacturing 
Indonesia mengkhususkan diri pada produksi disc plate saja pada bulan 
September tahun, PT.Yutaka Manufacturing Indonesia mulai membangun 
divisi yang membangun muffler dalam bentuk semi finish good (finish 
welding). Pada bulan maret 2002, PT.Yutaka Manufacturing Indonesia 
berhasil meningkatkan kemampuannya dengan memproduksi muffler finish 





Pada bulan Januari 2007 PT.Yutaka Manufacturing Indonesia mulai 
memproduksi muffler kendaraan roda empat yaitu Honda CR-V yang 
produksinya dilakukan diplant dua PT.Yutaka Manufacturing Indonesia. 
Selain itu PT.Yutaka Manufacturing Indonesia juga terus 
mengembangkan teknologi dengan memadukan keterampilan teknik dari 
sumber daya manusia yang tersedia untuk memenuhi permintaan kepuasan 
dan kebutuhan pelanggan atas kualitas, harga dan pengiriman yang baik. Hal 
ini menunjukkan bahwa PT.Yutaka Manufacturing Indonesia bukan hanya 
terkemukakan dengan teknologi, tetapi juga memiliki komitmen yang kuat 
dalam memenuhi kebutuhan konsumen dengan menciptakan produk yang 
mengutamakan keamanan, kenyamanan serta ramah lingkungan. 
Visi PT. Yutaka Manufacturing Indonesia “Menjadi produsen yang 
paling bersaing dalam hal harga untuk disc plate, muffler dan produk lain 
yang sejenis, dengan kualitas, harga waktu dan waktu pengiriman serta proses 
manufactur yang terbaik melalui hubungan yang harmonis antara Yutaka 
Giken dan Astra Group” 
Misi PT. Yutaka Manufacturing Indonesia “Melalui Proses 
pengepresan plat tebal, pengelasan dan pelapisan PT. Yutaka Manufacturing 
Indonesia berusaha menyediakan produk-produk dengan kualitas, harga dan 
waktu pengiriman terbaik. 
B. Proses Produksi 
Proses Produksi di PT.Yutaka Manufacturing Indonesia dibagi atas 2 
macam, yaitu proses produksi Disc Plate(seksi Disc Brake) dan Muffler, 
tahapan proses produksi dijelaskan sebagai berikut : 
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1. DISC PLATE 
a. Raw material (steel sheet SUS 410 M) 
Adalah sub seksi yang bertugas menerima, mengklarifikasi serta 
mensitribusikan komponen ke stasiun proses produksi. Bahan raw 
materialnya adalah steel sheet SUS 410M  
b. Press 400T 
Subseksi ini melakukan tiga proses yaitu blanking, piercing, dan 
marking.material dipress membentuk cetakan-cetakan bulat yang 
kemudian dilanjutkan dengan proses piercing (dibolongkan sesuai dengan 
polanya).Dan yang terkhir proses marking.  
c. HFPQ (Heating, Forming, Pressing dan Quenching) 
Merupakan subseksi yang mengerjakan proses pembentukkan disc 
plate. Prosesnya diawali dengan proses heating (pemanasan), proses 
forming (pembentukkan), proses pressing dan terakhir proses quenching 
(pendinginan) 
d. Machining  
Merupakan subseksi yang mengerjakan proses menyerutkan atau 
pengikisan sisi luar bulatan disc plate sampai sesuai dengan diameter yang 
distandarkan. Dan juga melakukan penghalusan lubang-lubang bagian 






e. Sand blasting 
Adalah unit kerja yang melakukan proses penyemprotan disc plqte dengan 
alumunium oxyde untuk membuka pori-pori dari permukaan disc plate 
agar mudah di painting dan mencegah karat. 
f. Painting  
Seksi painting yang melakukan pengecatan pada disc plate dengan 
menggunakkan spray gun di dalam ruangan painting  booth. 
g. Grinding 
Subseksi grinding merupakan subseksi yang melakukan proses 
penghalusan dari disc plate sehingga terlihat mengkilap. 
 
2. MUFFLER 
a. SUB ASSY 
Proses pembentukkan pada sub assy adalah pembentukkan body A 
dan body B dari muffler, berikut adalah urutan proses dari bagian sub 
assy : 
1) Roll  
Yaitu proses pengerolan material pelat Blank Body dengan 







2) Proses Auto Tig Welding 
Adalah proses penyambungan dua pelat yang sudah digulung dengan 
rol. 
3) Cutting dan Expand 
Pada proses ini dilakukan pemotongan bagian sisa (exta bead) dari 
proses Auto Tig Welding dan perluasan diameter ujung dari pelat yang 
sudah diroll dengan mengunakkan madrell hidrolik. 
4) Piercing  
Proses ini berarti membuat lubang (drain hole) pada pipe exhaust. 
5) Forming  
Proses pembuatan bentuk cekungan pada body muffler, yang berfungsi 
agar pada saat muffler digunakkan tidak bersentuhan dengan shaft 
roda belakang motor. 
6) Auto Mig Welder 
Yaitu proses penggabungan body A dan body B dengan pengelasan 
berputar dengan menggunakkan mesin auto wig welder. 
7) Leak test 
Adalah proses pengujian kebocoran pada muffler comp 
exhaust dengan menggunakkan Leak Test Machine. Pengecekkan 
dilakukan dengan media air jernih dan dilakukan penyemprotan 
angin kedalam exhaust pipe. Hasilnya dengan melihat gelembung 





 Yang dilakukan pada unit ini adalah pengerjaan penekukan Exhaust 
pipe (tipe cub). Khusus untuk tipe sport terdapat proses bending joint pipe 
exhaust. Jenis-jenis pekerjaan ini ada yaitu : 
1) Proses expand  
Yaitu proses perluasan diameter ujung dari exhaust pipe dengan 
menggunakkan mesin expander pipe. 
2) Uniting dengan Auto MIG Welding 
Proses ini menggabungkan exhaust pipe, collar mouth piece, dan patch A 
dengan pengelasan berputar menggunakka mesin auto MIG Welder. 
3) Leak Test 
Adalah proses pengecekan untuk mengetahui kemungkinan 
adanya kebocoran akibat pengelasan pada exhaust pipe. Pengecekkan 
dilakukan dengan media air jernih dan dilakukan penyemprotan angin 
kedalam exhaust pipe. Hasilnya dengan melihat gelembung udara . 
4) Piercing  
Ialah proses pembuatan lubang-lubang pada ujung exhaust pipe. 
5) Bending  
Adalah proses penekukan exhaust pipe menggunakkan mesin 
bender. Untuk muffler tipe sport dilakukan pengisian lilin NDPA 
kedalam exhaust pipe.  
6) Pemasangan Nut Weld  
Untuk tipe tertentu (KPHF) dipasang nut weld pada beberapa bagian. 
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7) Pengisian lilin NDPA 
Proses bending untuk muffler tipe sport dilakukan dengan 
pengisian lilin NDPA terlebih dahulu, dengan tujuan agar hasil bedingan 
tidak penyok/gepeng dan menghidarinya bagian yang menempel 
(touching) antara pipe luar dengan pipe dalam saat di bending. Proses 
pengisian dilakukan dengan memanaskan lilin pada temperature 70 - 80 
oC, kemudian liln cair dialirkan ke exhaust pipe dan selanjutnya 
didinginkan dengan bantuan blower. 
c. WELDING 
Proses ini adalah pengabungan pipe exhaust, muffler body, dan 
inner comp, jenis-jenis pekerjan yang dilakukan adalah : 
1) Proses uniting  
Proses ini adalah menggabungkan pipe inner comp dengan 
body A dan body B, dan dilanjutkan dengan memasang separator  B 
dan C menggunakkan pengelasan MIG (las cantum). Pemasangan Tail 
Plate pada body dilakukan dengan menggunakkan mesin auto MIG 
welding. Kemudian terdapat proses pemasangan stay muffler 
menggunakkan pengelasan MIG. 
Pada seksi ini terdapat perubahan jenis pekerjan untuk tipe 
KTLM, dimana ada penggabungan sebagian besar pekerjaan yang 
biasa dilakukan di Sub Assy-Bender (rolling, auto tig wld, expand, 





Proses buffing adalah proses pembersihan body muffler dari kotoran 
akibat dari proses pengelasan dan karat serta me-repair bagian yang cacat 
gores, penyok, gelombang dan bisul. Proses buffing dilakukan dengan 
menempelkan permukaan body muffler yang akan dibersihkan kegulungan 
kain (cloth buff) yang berputar pada mesin buffing. Pada proses ini juga 
dbutuhkan gerakan bolak balik secara vertikal atau horizontal sesuai dengan 
arah alur yang diinginkan pada permukaan body muffler. Untuk proses 
buffing body muffler dilakukan dengan arah vertical (memanjang) kecuali 
untuk untuk bagian-bagian yang tidak bisa dilakukan secara vertikal. Proses 
buffing dikelompokkan menjadi 3 bagian berdasarkan emery (serbuk yang 
menempel pada cloth buff), yang digunakan, yaitu : 
1)   Buffing dengan emery 320 berwarna biru, dipakai untuk permukaan yang 
halus . 
2)   Buffing dengan emery 280 warna hijau, digunakkan untuk permukaan 
yang halus. 
3)   Buffing dengan emery 200 berwarna merah, dipakai untuk permukaan 
besar. 
Pada proses buffing juga terdapat proses pembersihan menggunakkan 
paper disck. Pembersihan ini hanya dilakukan bila ada permukaan body 






Proses plating pada muffler yaitu proses pelapisan permukaan 
muffler dengan menggunakkan logam nikel dan chrome. Proses plating 
tersebut dilakukan setelah proses buffing dan melalui beberapa tahapan 
dengan menggunkkan mesin plating tipe Uyemura. Tahapannya terbagi 
menjadi dua kelompok yaitu pre treatment dan plating. Proses ini juga 
menggunakkan arus listrik pada sebagian tahapannya untuk membantu 
pelapisan logam kepermukaan luar muffler (electro planting). Ketebalan 
lapisan logam yang di butuhkan yaitu : Nickel : 0.25 µm, Chrome : min 15 
µm. urutan proses plating : 
1) Racking/loading  
Tahap ini merupakan awal dari permulaan proses plating dimana muffler 
sudah terpasang pada rak gantungan dan diangkat ke mesin plating. 
2) Anodic electro clean 
Adalah tahap proses pembersihan residu buffing ( debu, kotoran-
kotoran, barm besi, trypoly, minyak dan lilin) pada tahap ini dipakai 
chemical US28T dan dilakukan pada suhu ±70 oC serta menggunakkan arus 
listrik. Tahap proses ini juga dibantu dengan memasukkan udara agar larutan 
tidak mengendap (homogen). 
3) Water Rinse 
Yaitu proses pembersihan dengan air jernih dan dibantu dengan 
memasukkan udara untuk mendorong kotoran (agitasi). Proses ini 
dilakukan pada suhu kamar. 
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4) Soack Cleaner 1 dan 2 
Proses ini di maksudkan untuk membersihkan kotoran dari minyak. 
Bahan chemical yang digunakkan adalah ASAHI cleaner no.800 Dan 
dilakukan pada suhu 45-50 oC. 
5) Water Rinse  
Adalah proses pembersihan dengan air jernih dan pada suhu kamar. 
6) Acid Electro digreasing 
Proses ini dilakukan untuk menghilangkan karat dan noda bekas 
pengalasan. Bahan chemical yang digunakkan adalah H2SO4 (98%) UF 78 
(mengasilkan busa yang mengurangi penguapan) serta dilakukan pada 
suhu 50-60 oC. 
7) Water Rinse  
Adalah proses pembersihan dengan air jernih dan pada suhu kamar. 
8) Periodic reverse electro degreasing. 
Proses penyempurnaan dari proses pembersihan sebelumnya. 
Proses reverse yaitu melepaskan oksigen  (anoda) dan melepaskan 
Hydrogen (katoda) dengan bantuan arus listrik. Bahan chemical yang 
digunakkan NaOH dan F8000 pada suhu 50-60 oC. 
9) Water Rinse  
Adalah proses pembersihan dengan air jernih dan pada suhu kamar. 
10)  Activation 
Proses pembersihan untuk mengilangkan minyak (dibantu dengan 
karbon granular yang mengikat minyak) dan membuka pori-pori 
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permukaan material. Bahan chemical yang digunakkan H2SO4 dan 
dilakukan pada suhu kamar. 
11) Water Rinse  
Pembersihan dengan air jernih dan pada suhu kamar. Dibantu juga 
dengan spray water untuk memastikan minyak tidak terangkat. 
12) Semi Bright Nikel 
Tahap proses ini adalah awalan pelapisan logam nikel. Bahan 
chemical yang digunakan yaitu NiSO4, NiCl2, H3BO3 dan dilakukan 
pada suhu 55 oC. proses ini juga menggunakan bahan brightener yaitu 
SB-20 dan D-2. 
13) Drag Out 
Proses pembersihan dari proses sebelumnya menggunakan DI Water dan 
H2SO4 (untuk mengatur PH). 
14) Tri  Nikel 
Proses ini sama dengan proses semi bright nickel tetapi bahan brightener 
yang digunakan berbeda yaitu ASAHI Sulfur dan D-2 
15) Bright Nikel 
Proses ini sama dengan proses sebelumnya tetapi brightener yang 
digunakan adalah Nickstar 31 dan Nickstar 32. 
16)  Drag Out 
Proses pembersihan dari proses sebelumnya mengunakan DI Water. 
a) Water rinse 
Pembersihan dengan menggunakkan DI Water. 
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b) Chrome dripping 
Tahap proses ini adalah proses pelapisan awal chrome 
(konsentrasi rendah). Proses ini juga disebut proses activation pada 
nickel, bahan chemical yang digunakan adalah chromic acid dan 
H2SO4 serta dilakukan pada suhu kamar. 
c) Chrome Plating 
Proses pelapisan chrome dengen mengunakan batuan arus 
listrik pada suhu 45 oC. Bahan chemical yang digunakan yaitu 
chromic acid, NCX (membantu pelapisan), non mist?fumetrol 
(memperlunak dan membuat busa untuk mengurangi penguapan 
serta mencegah terjadinya bumping), silver carbonat dan H2SO4 
pure. 
d) Drag Out 
Proses pembersihan dari proses sebelumnya mengunakan DI Water. 
e) Water rinse 
Pembersihan dengan menggunakkan DI Water. 
f) Hot water rinse 
Proses pembersihan dengan menggunakan DI water dan dilakukan 
pada suhu 80 oC agar cepat mengering. 
g) Unloader  





f. FINAL ASSY dan INNER PAINTING. 
Seksi final assy merupakan seksi terakhir untuk pengerjaan pembuatan 
muffler (End Proses). Pada seksi ini juga melakukan pengerjaan sebagian 
proses pengerjaan dick brake (sand blast dan planting), dan beberapa 
pekerjaan berupa subcont dari perusahaan lain. Pekerjaan ini dilakukan pada 
seksi meliputi : 
1) Blasting  
Proses blasting merupakan proses pembukaan pori-pori permukaan benda 
kerja melalui penyemprotan pasir halus (abrasive) ke permukaan benda 
kerja (sand blasting). 
2) Racking   
Adalah menaikkan benda kerja ke rel gantung (konveyer) untuk proses 
painting dan untuk pengeringan. 
3) Painting Booth I (under coat) 
Proses yang dilakukan pada painting booth I yaitu peyemprotan cat bahan 
electrostatic dengan tujuan agar proses pengecatan yang akan dilakukan 
menjadi menempel dengan kuat pada permukaan. 
4) Painting Booth II (under coat) 
Painting Booth II adalah ruang untuk melakukan proses pengecatan 
dengan alat semprot spray gun. Pengecatan dilakukan dua kali berurutan, 
dimana pengecatan kedua dilakukan untuk memperbaiki atau 




5) Pemanasan dengan Oven  
Pemanasan disini ditujukan untuk melakukan proses pengeringan hasil 
pengecatan dan dilakukan dengan memasukkan kedalam oven. 
6) Uniting dengan Auto MIG Welder  
Proses uniting dengan menggunakkan mesin Auto MIG welder dilakukan 
untuk menggabungkan exhaust pipe comp dengan body comp. 
7) Final exhaust 
Proses ini yaitu pengelasan MIG (cantum) di bagian lubang piercing pada 
pipe exhaust, berfungsi untuk memperkuat penggabungan exhaust pipe 
comp dengan body comp. 
8) Manual painting 
Pengecatan dengan menggunakan kuas dilakukan untuk menutupi atau 
melapisi bagian permukaan hasil pengelasan uniting exhaust pipe comp 
dengan body comp. 
9) Driying Oven 
Digunakan untuk mengeringkan bagian dalam muffler dan exhaust pipe 
kedalam oven calden sebagai persiapan proses inner painting. 
10) Inner Painting  
Adalah proses pengecatan seluruh bagian dalam muffler. Proses kerja inner 
painting yaitu dengan mengalirkan cairan cat kedalam muffler dari arah 
bawah sampai mencapai kebagian atas muffler dimana muffler diletakkan 




11) Backing oven  
Backing oven digunakan untuk mengeringkan bagian dalam muffler 
setelah proses inner painting. 
12) Welding Tail Pipe 
Proses ini yaitu memasang tail pipe pada tail plate dengan 
menggunakkan pengelasan MIG (cantum). Proses ini juga dilakukan hanya 
pada tipe KRST dengan tujuan untuk menghindari adanya boubble pada 
proses inner pinting dan plating. 
13) Painting Booth  
Pengerjaan yang dilakukan pada proses ini adalah pengecatan pada bagian 
tail plate dan tail pipe serta pengecatan pada area disekitar celah dan hasil 
pengelasan stay. 
3. PRODUK 
PT. Yutaka Manufacturing Indonesia memproduksi jenis disc plate dan 
muffler dengan teknologi tinggi dari jepang yang diterapkan untuk mesin yang 
digunakkan dan standar kualitas produk yang di hasilkan. 
a. Disc Plate 
Penggunaan mesin-mesin berteknologi tinggi dengan pengendalian 
kualitas dari awal hingga akhir proses untuk memberikan jaminan kualitas 
kepada konsumen terhadap produk PT. Yutaka Manufacturing Indonesia. 
Kapasitas produksi disc plate PT. Yutaka Manufacturing Indonesia 70.000 
pes per bulan untuk semua model. Produk disc plate PT. Yutaka 
Manufacturing Indonesia adalah :  
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1) Tipe KR (Honda Tiger dan Mega Pro) 
2) Tipe KEVJ (Honda Supra) 
3) Tipe KG2 (Honda GL Pro dan GL Max) 
4) Tipe KPHF (Honda Karisma dan Supra X 125) 
5) Tipe KVBF (Honda Vario) 
6) Dan produk dengan tipe lain untuk ekspor ke berbagai negara. 
b. Muffler 
PT. Yutaka Manufacturing Indonesia memproduksi muffler dengan 
menggunakan mesin-mesin teknologi jepang hasil rancang bangun sendiri 
yang terdiri dari 7 jalur assembling yang didukung oleh jalur-jalur sub assy 
dan bending. Untuk proses buffing terdiri dari 30 mesin dan proses 
pelapisan NI Cr plating dengan teknologi tiga lapis nikel untuk menjamin 
pelapisan lebih kuat terhadap karat. Secara umum produk Muffler dibedakan 
atas dua jenis : 
1. Cub 
a) KEVF (Honda Supra) 
b) KFVP (Honda Legenda) 
c) KPHF (Honda Karisma/Supra X 125) 
d) KPWA (Honda Kirana) 
e) KVBF (Honda Vario) 






a. KEHR (Honda Mega Pro) 
b. GLS (Honda Tiger ) 
c. KEHL ( Honda New Mega Pro) 
d. KPKF (Honda Phantom) 
e. KEHA (Honda GL Max) 
f. KEGA (Honda GL Pro) 
C. Faktor Bahaya 
1.Bising  
Dalam memperoleh data kebisingan penulis melihat data yang ada di 
QEHS. Alat  yang digunakan untuk mengukur kebisingan adalah Sound 
Level Meter. Keterangan dengan hasil nilai kebisingan adalah Nilai 
Equivalen selama waktu pengukuran 10 menit dengan interval 5 detik. 
Sesuai KEP. 48/MENLH/11/1996 Lampiran I Baku Mutu Tingkat 
Kebisingan, Peruntukan Kawasan Industri = 70 dB (A) KEP. 51/MEN/1999, 
Lampiran II Keputusan Menteri Negara Tenaga Kerja Nilai Ambang Batas 
Kebisingan = 85 dB(A) dengan hasil pengujian :   
Plant I : 
Tabel hasil Pengukuran Kebisingan di PT. Yutaka Manufacturing Indonesia, 
Pengukuran Oleh PT. Uni Lab Perdana,Tanggal pengujian: 11 Desember 
2008 sampai 26 Desember 2008 
 
NO. LOKASI 
HASIL  *) 
dB(A) 
A. HALAMAN LUAR   
1 Sebelah Barat Pabrik 69,7 
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2 Sebelah Utara Pabrik 68,9 
3 Sebelah Timur Pabrik 67,8 
4 Sebelah Selatan Pabrik  72,1 
B. DALAM RUANGAN  
1 Area Press 89,1 
2 Area HFPQ 86,1 
3 Area MC 89,6 
4 Area Grinding 85,4 
5 Line KVBF 89,3 
6 Line KEHR 90,0 
7 Line KVLP 92,1 
8 Line KVYG 91,3 
9 Main Line 86,8 
10 Bender Area 91,1 
11 Blasting Area 85,1 
12 Area Electro Polishing  79,3 
13 Area Stripping 73,3 
14 Area WWT 81,1 
15 Line Cover Muffler 93,4 
16 Area Paint Booth 79,6 
17 Line Paint Repair 87,3 
18 Workshop & DJT Shop  94,1 
19 Ruang Pompa 79,8 
20 Compressor 1 79,8 
21 Compressor 2 80,4 
22 Ruang Boiler 71,6 







Data penerangan juga hanya dengan mengumpulkan data. Karena 
peralatan untuk mengukur penerangan belum tersedia dan juga untuk 
mendapatkan hasil yang benar-benar valid. Alat yang digunakan untuk 
mengukur itensitas penerangan adalah luxmeter. Data diambil dari QEHS 
yang dibantu oleh tim penguji PT.Unilab Perdana dengan hasil pengujian. 
Tabel hasil Pengukuran Pencahayaan di PT. Yutaka Manufacturing 
Indonesia, Pengukuran Oleh PT. Uni Lab Perdana,Tanggal pengujian: 11 
Desember 2008 sampai 26 Desember 2008 
NO. LOKASI HASIL ( Lux ) 
1 Press Area 749 
2 HFPQ Area 643 
3 M/C Area 656 
4 Grinding Area 652 
5 Line KVBF 504 
6 Line KEHR 328 
7 Line KVLP 281 
8 Main Line Area 530 
9 Bender Area 693 
10 Buffing Blasting  411 
11 E – Polishing Area 294 
11 Stripping Area 99 
12 WWT Area 326 
13 Cover Muffler Area 726 
14 Paint Booth I 379 
15 Paint Body C 365 
16 Paint Repair I 672 
17 Paint Repair 2 597 
18 Workshop Area 425 
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19 Boiler Room 203 
20 Main Disc Room 131 
21 Laboratory Room 299 
22 Raw Material Area 700 
23 Area Packing 791 
24 Area KVYG 212 
 
3 Iklim kerja 
Penulis melakukan pengumpulan data yang diperoleh dari 
departemen Q-EHS dan data diambil dari QEHS yang dibantu oleh tim 
penguji PT.Unilab Perdana dengan hasil pengujian : 
Plant I : 
Tabel hasil Pengukuran Iklim Kerja di PT. Yutaka Manufacturing 
Indonesia, Pengukuran Oleh PT. Uni Lab Perdana,Tanggal pengujian: 11 
















1 Press area 13.45  – 13.55 29,4 25,3 68 30,0 26,6 
2 HFPQ Area 13.35 – 13.45 28,9 24,9 68 29,8 26,3 
3 M / C Area 13.25 – 13.35 29,8 25,3 68 30,1 26,7 
4 Grinding Area 13.15 – 13.25 28,9 25,0 69 29,4 26,3 
5 Main Line Area 14.15 – 14.25 30,1 26,0 71 30,4 27,4 
6 Bender Area 14.05 – 14.15 29,5 25,8 72 30,0 27,1 
7 Buffing Blasting Area 14.25 – 14.35  30,4 26,3 69 31,2 27,7 
8 E – Polishing Area 10.10 – 10.20 29,7 25,9 68 29,7 27,0 
9 WWT Area 09.50– 10.20 30,3 25,9 64 31,8 27,8 
10 Area cover muffler 14.35 – 14.45 29,2 25,6 70 29,6 26,8 
11 Paint Booth I 11.10 – 11.20 31,4 25,8 62 31,6 27,6 
12 Paint Repair I 11.10 – 11.10 31,6 26,4 62 33,0 28,4 
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13 Paint Repair 2 13.05 – 13.15 28,6 24,7 68 28,8 25,9 
14 Workshop Area 12.50 – 13.00  28,8 24,7 65 29,3 26,0 
15 Boiler Room 10.00 – 10.10 30,1 25,9 68 30,2 27,2 
16 Main Disc 13.55 – 14.05 28,7 25,2 70 29,2 26,4 
17 Raw Material  14.45 – 14.55 28,4 25,2 72 28,7 26,2 
18 Packing Area 11.20 – 11.30 31,0 25,5 61 31,2 27,3 
 
D. Manajemen Keselamatan dan Kesehatan Kerja 
1. Kebijakan Keselamatan Dan Kesehatan Kerja 
PT. Yutaka Manufacturing Indonesia adalah produsen disc plate dan 
muffler dalam mengelola sarana dan prasarananya senantiasa menghasilkan 
produk sesuai dengan kebutuhan, permintaan, dan keinginan konsumen 
dengan jaminan mutu yang konsisten, harga yang bersaing dan pengiriman 
tepat waktu serta berupaya mentaati dan melaksanakan peraturan 
pemerintah keuntungan lingkungan lainnya, sehingga tercipta keselamatan 
dan kesehatan kerja serta pencegahan pencemaran lingkungan.  
Sebagai komitmen untuk mencapai tujuan tersebut, manajemen PT. 
Yutaka Manufacturing Indonesia menerapkan arah kebijakan sebagai 
berikut : 
a. Pimpinan perusahaan bertanggung jawab penuh dalam pengelolaan 
financial yang bertanggung jawab dan pelaksanaan Good Corperate 
Governance serta sisitem manajemen mutu, lingkungan, keselamatan dan 
kesehatan kerja.  




c. Seluruh karyawan dan orang-orang terlibat dalam kegiatan perusahaan, 
harus memahami dan ikut aktif melaksanakan kegiatan sistem manjemen 
mutu, lingkungan, keselamatan dan kesehatan kerja, serta pengelolaan 
finansial yang bertanggung jawab dan pelaksanaan good corperate 
governance. 
d.   Mendidik dan melatih semua orang yang terlibat dalam kegiatan 
perusahaan untuk memiliki pola pikir, cara pandang, dan usaha-usaha 
yang selalu diarahkan untuk pencapaian yang lebih baik disegala bidang.  
e.   Pengawasan atau pengendalian sistem manajemen Mutu, Lingkungan, 
Keselamatan dan Kesehatan Kerja, serta pengelolaan financial dan 
pelaksanaan good corporate governance dilakukan secara sisitematis. 
f.   Informasi dan kerjasama sistem manajemen lingkungan, keselamatan dan 
kesehatan kerja serta pelaksanaan good corporate governance  terbuka 
untuk umum. 
Kebijakan ini harus dipahami dan dilaksanakan semua orang  yang 
terlibat dalam kegiatan perusahaan dengan landasan 7SKM (ketertiban, 
kerapihan, kebersihan, kelestarian, kedisiplinan, kemanan, keselamatan, 
semangat kerja dan moral).  
2. Program K3 
PT. Yutaka Manufacturing Indonesia memiliki beberapa program 
K3 yang rutin dilaksanakkan untuk perbaikkan pelaksanaan program K3 
dan mengidentifikasi masalah-masalah K3 dilapangan. Program kerja 
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tersebut tertulis dalam activity plan yang disetujui oleh ketua komite Q-
EHS.Program yang dijalankan adalah : 
a) P5M 
Adalah singkatan dari pertemuan lima menit. Pertemuan ini 
dilakukan sebelum bekerja (proses produksi) di pimpin oleh kepala 
seksi produksi tujuannya untuk memberikan target produksi hari ini dan 
mrmberikan semangat kerja. Dalam P5M ini anggota P2K3 PT. Yutaka 
Manufacturing Indonesia juga ikut memberikan informasi akan 
pentingnya K3 keberbagai seksi secara bergatian. Informasi K3 dapat 
disampaikan sperti pentingnya penggunaan APD, cara kerja yang aman 
dan informasi yang lain yang berkaitan dengan kesehatan dan 
kebersihan lingkungan. 
b) GENBA  
Dilaksanakan rutin setiap pagi hari saat pergantian dari shift tiga 
ke shift dua. Tujuannya untuk menemukan hal-hal yang berisiko dan 
berpotensi membahayakan pekerja serta mesin yang digunakan. 
c) Safety Sign  
Pemasangan rambu-rambu tentang K3 untuk mengingatkan akan 
bahaya dan resiko yang ada, didalam atau diluar plant (pelataran parkir 
dan jalan), didalam pabrik contohnya ” gerakan masker bila tidak ingin 
ada gangguan pernafasan” dan untuk diluar plant ” dilarang merokok 
sambil berjalan”. Bila ada mesin yang sedang dalam perbaikan juga 
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diberikan safety sign berupa peringatan seperti ”mesin dalam perbaikan, 
jangan digunakan”. 
d) Pendataan dan analisa kecelakaan  
Setiap ada kecelakaan kerja pada waktu kerja atau kecelakaan 
lalu lintas pada saat pergi dan pulang bekerja akan dianalisa dan di 
investigasi menggunakan form accident report. Hasil analisa itu untuk 
mencari tindakan perbaikan agar kecelakaan tidak terjadi lagi dan 
sebagai data yang harus dilaporkan  ke manajemen. 
e) Surat ijin kerja kontraktor. 
Prosedur ijin kerja ini berlaku untuk kantraktor dan juga pakerja 
internal di PT. Yutaka Manufacturing Indonesia khususnya bagian 
maintenance. Pekerjaan tersebut dilakukan untuk perbaikan dan 
penambahan infrastruktur PT. Yutaka Manufacturing Indonesia. P2K3 
memberikan ijin kerja kepada kontraktor melalui SIKK (surat ijin kerja 
kontraktor) didalam SIKK terdapat tentang jenis pekerjaan, peralatan 
kerja yang ada syarat-syarat keselamatan kerja dan lain-lain. 
f) Simulasi kebakaran dan tumpahan  
Simulasi dilakukan untuk melatih pekerja tentang tindakan apa saja 
yang harus dilkukan bila terjadi kebakaran dan tumpahan dengan 






g) Training  
Training dilakukan pada karyawan baru untuk mensosialisasikan segala 
aspek dan fasilitas K3 yang diberikan PT.Yutaka Manufacturing 
Indonesia kepada karyawan baru untuk mencegah kecelakaan dan 
dampak buruk dari bahaya dan resiko yang ada. 
h) Pengawasan pemantauan bahaya lingkungan kerja. 
Pemantauan dan pengukuran oleh balai hiperkes yang memantau 
bahaya fisik dan bahaya kimia. P2K3 hanya mengawasi jalannya 
pemantauan dan mendapatkan hasil selanjutnya bahaya yang diatas 
NAB akan dianalisa untuk mencari tindakan pengendaliannya. 
Pemantauan juga dilakukan pada limbah cair, baik limbah cair domestik 
maupun air final WWT yang dilakukan oleh laboratorium luar 
UNILAB untuk memantau bahan kimia dan dekomparasi sesuai dengan 
standar NAB.   
i) Perlombaan PATAKA-7KSM 
Perlombaan PATAKA adalah perlombaan menilai hasil 
perlombaan 7KSM di tiap seksi atau bagian. Hasil dari perlombaan ini 
adalah penghargaan terbaik terhadap seksi (pataka terbaik) dan seksi 







E. Sistem Keselamatan Kerja 
1. Pengaman Mesin 
PT. Yutaka Manufacturing Indonesia telah menekan bahaya-bahaya 
yang diakibatkan oleh proses produksi, dengan dipasangnya alat pelindung 
mesin, seperti : 
a. Safety cover : penutup pada bafian-bagian mesin yang  berputar, bagian 
yang panas dan pada proses pemotongan. Pada safety cover jenis “buka 
tutup” biasanya dilengkapi dengan sistem interlock yaitu sistem yang 
dapat menghentikan mesin secara tiba-tiba apabila safety cover dibuka. 
b. Safety fence : pagar yang dipasang untuk mencegah orang memasuki area 
berbahaya. 
c. Tombol darurat : tombol yang berfungsi untuk menghentikan mesin 
dengan tiba-tiba dalam keadaan darurat, berwarna merah dan menonjol 
supaya mudah dilihat dan mudah ditekan serta di tempatkan pada posisi 
yang mudah dijangkau oleh operator. 
d. Foto sensor : Mesin akan berhenti mendadak apabila tangan atau benda 
kerja masuk melewati diantara sensor yang dipasang pada mesin tersebut. 
2. Alat Pelindung Diri 
Usaha penekanan bahaya akibat proses produksi dengan pelindung 
mesin dirasa kurang cukup, Karena tidak semua potensi bahaya yang ada 
dapat ditekan. Untuk itu perusahaan seharusnya menyediakan Alat 
Pelindung Diri  (APD) bagi tenaga kerja. APD yang ada di PT. Yutaka 
Manufacturing Indonesia adalah : 
a. Topi, safety shoes untuk perlindungan umum bagi semua karyawan. 
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b. Sumbat telinga (ear plug, ear muff) untuk pekerjaan yang mempunyai 
potensi bahay bising. 
c. Masker atau respirator untuk pekerjaan yang ada faktor bahaya debu, 
uap, dan bau dari bahan kimia. 
d. Kaca mata las untuk pekerjaan pengelasan. 
e. Apron atau body protector merupakan alat pelindung badan dari bahan 
kimia dan percikan-percikan bunga api hasil proses produksi. 
f. Sarung tangan atau gloves untuk melindungi tangan dari bahaya proses 
produksi. 
g. Kaca mata atau goggles untuk melindungi wajah dari percikan bungan 
api dan panas yang tinggi. 
h. Face shield untuk melindungi wajah dari percikan bunga api dan panas 
yang tinggi. 
i. Helmet untuk melindungi kepala dari bahaya jatuh. 
 
3. Panitia Penanggulangan Bahaya Kebakaran (P2BK) 
Adalah unit yang menangani masalah pencegahan dan penggulangan 
bahaya kebakaran yang merupakan sub unit bidang keselamatan. Yang 
menjadi wewenang P2BK adalah  
a. Mengkoordinir pelaksanaan penanggulangan bahaya kebakaran. 
b. Melaporkan penyimpangan bila ditemukan potensi bahaya. 
c. Menegur setiap orang yang melakukan penyimpangan prosedur. 
Tugas pokok P2BK : 
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a. Memadamkan api bila terjadi kebakaran. 
b. Melokalisir area kejadian bila terjadi kebakaran. 
c. Melaksanakan piket rutin antara lain : 
- Pemeriksaan APAR dan Hydrant 
- Melaksanakan traning penanggulangan bahaya kebakaran. 
- Mengidentifikasi bahaya kebakran dan mencegah terjadinya kebakran 
sedini mungkin. 
Dalam upaya mengantisipasi adanya bahaya kebakaran di PT. Yutaka 
Manufacturing Indonesia, maka disemua lokasi disediakan alat pemadam api 
yang terdiri dari : 
a. APAR (Alat Pemadam Api Ringan)  




Untuk APAR yang diletakkan disemua area, atasnya diberi rambu 
APAR agar mudah mengetahui letak APAR bila terjadi kebakaran. Dimana 
untuk jumlah APAR di plant I sebanyak 85 buah, sedangkan untuk plant II 63 
buah. 
2. Hydrant 
Hydrant yang ada di PT. Yutaka Manufacturing Indonesia berjumlah 
17 buah untuk plant I, jenisnya hydrant in door ada 7 buah dan hydrant out 
door ada 10 buah, yang penempatannya diseluruh area perusahaan yang 
  
37 
mempunyai potensi kebakaran besar. Dan untuk plant II terdapat sejumlah 
13 hydrant, jenisnya hydrant in door ada 7 buah dan hydrant out door ada 
10 buah Pengecekan hydrant dilakukan tiap 1 bulan sekali yang 
dilaksanakan oleh Q-EHS 
3. Alarm Kebakaran 
Alarm yang ada di PT. Yutaka Manufacturing Indonesia adalah 
alarm manual, yang terletak di box-box hydrant dalam perusahaan dan alarm 
smoke detector dan heat detector yang dipasang di ruangan tertentu, 
sehingga apabila terjadi kebakaran orang pertama melihat langsung menuju 
box hydrant menekan tombol tersebut. 
4. Area Rawan Kebakaran 
Di PT. Yutaka Manufactuiring Indonesia area rawan kebakaran telah 
teridentifikasi yaitu area painting, gudang Chemical dan area B3 dan LPG. 
5. Peningkatan kesadaran 
a. Artikel 
Artikel ini dipasang dipapan Q-EHS stand point yang telah disiapkan 
untuk sosialisasi tentang K3 di PT. Yutaka Manufacturing Indonesia. 
b.  Five Minute Talk 
Pertemuan ini dilaksanakan pada tiap seksi selama 5 menit sebelum 
kerja, dipimpin oleh kepala seksi, tujuannya meningkatkan keselamatan 





c. Safety Compign 
Selain melalui safety new, peningkatan kesadaran juga dilakukan safety 
compaign, bentuknya adalah pemasangan sepanduk berisi pesan, slogan 
dan himbauan untuk semua karyawan akan pentingnya LK3.  
d. Instruksi kerja 
Instruksi kerja disampaikan kepada seluruh karyawan dengan 
menerbitkan pesan-pesan melalui poster-poster cara kerja atau prosedur 
kerja yang safety, penggunaan alat pelindung diri yang benar dan resiko 
bahaya yang ditimbulkan dari mesin atau alat kerja yang dipasang di 
papan dekat tempat kerja stand point yang telah disiapkan. 
 
F. Pelayanan Kesehatan 
1. Pemeriksaan kesehatan dan laboratorium. 
a. Yang di maksudkan pemeriksaan kesehatan adalah penggantian biaya 
yang diberikan perusahaan kepada pekerja dalam memelihara atau 
memulihkan kesehatan pekerja dan keluarganya, PT.Yutaka 
Manufacturing Indonesia melakukan pemeriksaan kesehatan atau 
general Check-Up yang wajib diikuti oleh pekerja secara teratur 1 tahun 
sekali dan biaya ditanggung oleh perusahaan.  
b. Pemeriksaan laboratorium secara khusus hanya diperkenankan atas 
anjuran dari dokter perusahaan dan biayanya di golongkan biaya 
penyehatan. 
c. Asuransi : berdasarkan kententuan peraturan perundangan yang berlaku 
bagi seluruh pekerja didaftarkan sebagai peserta jaminan sosial tenaga 
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kerja (jamsostek), disamping sebagai peserta jamsostek pekerja juga 
diasuransikan pada perusahaan asuransi swasta yang ditunjuk oleh 
perusahaan dan preminya ditanggung sepenuhnya oleh perusahaan.  
2. Poliklinik 
Di dalam PT. Yutaka Manufacturing Indonesia terdapat 2 
poliklinik diamana masing – masing plant terdapat satu poliklinik yang 
dipimpin seorang dokter. Poliklinik menyediakan kartu berobat Industrial 
Clinic Service berupa pengisian data diri lengkap beserta keluhan. Setiap 
tenaga kerja yang periksa ke poliklinik harus mengisi kartu berobat 
sebagai data masukan di poliklinik. Tugas dari poliklinik yang ada di PT. 
Yutaka Manufacturing Indonesia sebagian besar hanya menangani setiap 
tenaga kerja yang cidera atau sakit ditempat kerja atau karena 
pekerjaannya. Tetapi hanya sebatas menangani pengobatan yang bisa 
ditangani di poliklinik secara langsung dan dalam jangka waktu 3 hari 
sembuh, dan selebihnya jika masih sakit atau tingkat keparahan tinggi 
perusahan merujuk ke rumah sakit rujukan untuk di Check Up yaitu di 
rumah sakit RSIA Karya Medika II. 
3. Fasilitas pemeriksaan kesehatan,  
meliputi pengobatan umum yang terdiri dari : 
a. Pengobatan oleh dokter yang ditunjuk perusahaan. 
b. Pengobatan oleh dokter umum lainnya. 
c. Pengobatan oleh dokter special. 
d. Pengobatan oleh dokter gigi. 
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e. Pengobatan oleh dokter mata. 
f. Pemeriksaan kehamilan dan janin 
g. Biaya kaca mata. 
h. Perawatan di RS. 
i. Peserta KB yang pelaksanaannya sesuai prosedurdan ketentuan yang 
berlaku. 
j. Biaya alat bantu indra dan fisik. 
4. Tunjangan pengobatan. 
a. Perusahaan memberikan tunjangan uang pengobatan kepada pekerja dan 
keluarganya yaitu istri/suami dan anak-anak yang terbatas sampai anak 
yang ke-3 dan berusia 25 tahun sampai bulan akhir atau belum 
berkeluarga atau mempunyai penghasilan. 
b. Tunjangan uang yang dimaksud diberikan kepada pekerja itu sendiri 
setelah bekerja minimal 1 bulan dan untuk keluarganya, setelah menjadi 
pekerja  tetap. 
c. Pekerja wanita dengan status berkeluarga hanya berhak untuk dirinya 
sendiri, kecuali suami telah meninggal dunia/perusahaan tempat 
suaminya bekerja tidak lagi menanggung sebagian biaya pemeliharan 
kesehatan bagi keluarganya, maka berhak mendapat atas pemeliharaan 
kesehatan. 
 
G. Gizi Kerja 
PT. Yutaka Manufacturing Indonesia mempunyai 1 buah kantin untuk 
karyawan dan manager. Pengolahan dan penyediaan menu dilakukan oleh 
pihak catering yang telah memenuhi syarat-syarat K3, serta memiliki sertifikat 
dari Depkes yaitu Mugo Langgeng dan Lama Memondi Catering. Catering 
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hanya membawa makanan yang sudah jadi ke kantin, sedangkan memasaknya 
dilakukan di perusahaan catering mereka sendiri. 
Penyediaan menu dilakukan pihak catering yang telah dihitung 
kalorinya dan sesuai dengan kebutuhan kalori karyawan, untuk daftar menu 
harus mendapatkan persetujuan dari General Affair dan team catering. Sedang 
untuk lauk, daging, kerupuk, sambal, dan buah sudah disediakan diwadah 
tersendiri, dan nasi sudah disiapkan di meja, karyawan bisa mengambil sendiri 
sesuai dengan kebutuhan. Untuk pemberian makanan tambahan (extra 
Fooding) berupa snack dan susu murni untuk untuk pekerja shift, teh manis 
untuk berikutnya satu stengah jam sebelum waktu pulang. 
 
H. Ergonomi 
Ergonomi adalah penerapan ilmu-ilmu biologis tentang manusia 
bersama-sama dengan ilmu-ilmu teknik dan teknologinya untuk mencapai 
penyesuaian satu sama lain secara optimal dari manusia terhadap pekrajannya, 
yang manfaat dari padanya dapat diukur dengan efisiensi dan kesejahteraan 
kerja (Suma’mur, 1996). 
1. Jam kerja 
Suatu pekerjaan yang biasa, tidak terlalu ringan atau berat, 
produktivitas mulai menurun sesudah 4 jam bekerja. Keadaan ini terutama 
sejalan dengan menurunnya kadar gula didalam darah. Untuk hal ini, perlu 
istirahat dan kesempatan untuk makan yang meninggikan kembali kadar 
bahan bakar didalam tubuh. Maka dari itu, istirahat setengah jam sesudah 4 
jam kerja terus-menerus sangat penting artinya (Suma’mur, 1994). 
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 Waktu kerja yang diberlakukan di PT. Yutaka Manufacturing 
Indonesia adalah sebagai berikut :  
a.  Shift I : 07.00 sampai 16.00 WIB 
Waktu istirahat : 09.30-09.40 (minum susu + kue) 
11.30-13.30(makan siang) 
14.30-14.40 (minum teh) 
b.  Shift II : 16.00 sampai 00.00 WIB 
Waktu istirahat : 18.30-18.40 (minum susu+kue) 
20.30-20.40 (makan malam) 
c.     Shift III : 20.30 sampai 02.40 WIB 
Waktu istirahat : 02.30-02.40 (minum susu+kue) 
03.30-04.30 (tidur) 
2. Sikap kerja 
Sikap tubuh dalam bekerja harus dalam sikap yang ergonomis 
sehingga dapat mencapai efisiensi dan produktivitas kerja yang optimal dan 
memberikan rasa aman dalam bekerja. Suatu pekerjaan biasanya dilakukan 
dalam suatu lingkungan atau situasi yang berakibat dapat memberikan beban 
tambahan pada jasmani atau rohani tenaga kerja. Faktor-faktor penyebab 
beban tambahan yang dimaksud diantaranya faktor-faktor seperti konstruksi 
mesin, sikap kerja dan cara kerja (Suma’mur, 1989). 
  
43 
Sikap kerja di PT. Yutaka Manufacturing Indonesia sebagian banyak 
dilakukan dengan sikap berdiri. Sikap kerja yang bervariasi dan istirahat yang 
cukup serta didukung dengan alat kerja dan tempat kerja yang ergonomis 
sangat diperlukan dalam rangka mencegah sakit pinggang (Lowback pain). 
Perusahaan telah menyediakan rest area sebagai tempat duduk pada waktu 
istirahat. 
3.Alat Angkat Angkut 
Alat angkat yang tersedia di perusahaan adalah wagon, palet, forklift, 
handlift, crane, mobil dan truk. Mobil dan truk merupakan alat angkut yang 
digunakan untuk mengangkut barang-barang keluar pabrik dan antar jemput 
karyawan. Sedangkan alat angkut selain itu dagunakan untuk mengangkut 
barang-barang produksi didalam perusahaan. 
Berikut ini merupakan uraian tentang alat angkut yang digunakan untuk 
mengangkut barang-barang di lingkungan perisahaan. 
a. Forklift 
Forklif merupakan alat angkut yang dikemudikan oleh seorang 
operator yang sudah memiliki sertifikat operator yang sudah memiliki 
sertifikat operator pengemudi forklift. Forklift digunakan untuk 
mengangkut barang-barang produksi di lingkungan perusahaan. Cara 
penggunaan forklift harus diperhatikan aspek keselamatan kerjanya dan hal 
ini telah diperhatikan oleh PT. Yutaka Manufacturing Indonesia, yaitu 
dengan menetapkan prosedur operasional penggunaan forklift secara 




Crane digunakan untuk mengangkat dan memindahkan material yang 
berukuran besar dan mempunyai bobot yang berat. 
c. Handlift 
Handlif digunakan untuk mengangkut dan memindahkan barang secara 
manual dengan cara menaik turunkan tuas yang sekaligus sebagai 
pegangan untuk mendorong. 
d. Wagon dan pallet 
Wagon dan pallet merupakan alat angkut beroda empat dan dijalankan 
secara manual dengan cara didorong 
 
I. Sistem Tanggap Darurat  
1. Prosedur umum keadaan darurat bagi karyawan adalah : 
a. Informasi  
Setiap karyawan atau orang dalam yang melihat api atau 
kebakaran, yang pertama-tama harus dilakukan adalah : 
1) Tetap tenang dan jangan panik  
2) Bunyikan alarm dengan menekan tombol alarm kebakaran atau 
dengan memecahkan ”break glass” terdekat. 
3) Jika tidak ada tombol tersebut atau tidak berfungsi, oarang tersebut 




4) Bila memungkinkan (jangan ambil resiko) padamkan api dengan 
menggunakkan alar pemadam api yang ada disekitar. 
5) Beritahu P2KD ataupun petugas yang bertanggung jawab. 
b. Saat terdengar alarm 
1) Tetap tenang dan hentikan semua aktivitas kerja 
2) Dengarlah pengumuman dari pusat informasi, hubungi segera Ka 
Seksi untuk informasi yang lebih jelas. 
3) Berhenti memakai telpon. 
4) Berhenti menggunakkan jaringan telepon interen gedung, agar 
penyampaian informasi lewat telepon gedung lebih leluasa atau tanpa 
hambatan. 
5) Simpan semua data berkas kerja, kunci semua lemari, selamatkan 
dokumen yang penting. 
6) Matikan semua peralatan yang menggunakan dan cabut semua 
hubungan listrik. 
7) Matikan rokok dan sumber api. 
8) Awasi keberadaan benda yang mudah terbakar dan jauhkan bahan 
bakar. 
9) Bersiaga dan siap bergerak sesuai perintah dari kepala seksi atau tim 
evakuasi. 
10) Berdirilah di jalur evakusi atau keluar ruangan bagi karyawan office. 
11) Tutup pintu ruangan namun jangan dikunci untuk mempermudah 
pemadaman api bila terbakar. 
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c. Pada waktu evakusi 
1) Tetap tenang dan jangan panik 
2) Jangan sesekali menggunakkan lift untuk evakusi karena 
kemungkinan  besar lift akan macet karena sumber listrik diputuskan. 
3) Segera menuju tangga darurat dan langsung ke area evakusi. 
4) Berjalan dengan cepat dan tetap berhati-hati (jangan lari) 
5) Jika anda menggunakan sepatu berhak tinggi (high heels) maka 
lepaskan sepatu anda. 
6) Bawalah barang-barang yang paling penting secukupnya . 
7) Jangan sesekali berhenti dan kembali mengambil barang yang 
tertinggal biarkan tim evakuasi yang mengamankan barang anda. 
8) Setiap karyawan yang kedatangan tamu wajib bertanggung jawab 
membimbing tamunya sampai ke area evakuasi atau tempat aman. 
9) Ketahui lokasi pintu exit darurat dan temapt berkumpul darurat 
terutama yang paling dekat dengan anda. 
10) Jangan membawa barang-barang atau memakai barang yang 
menyulitkan proses evakusi. 
11) Bila anda seoarang yang terakhir yang meninggalkan tempat kejadian 
keadaan dan jika keadaan memungkinkan periksa serta pastikan 
bahwa semua personil sudah meninggalkan kantor atau tempat kerja. 
12) Agar tidak terjadi hiruk-pikuk dan kemacetan di tangga darurat  perlu 
diperhatiakan hal-hal sebagi berikut : 
  
47 
- Gunakan pintu keluar terdekat dan turun menuruni tangga pada 
satu jalur yang tertib (jangan saling mendahului). 
- Usahakan selalu pada jalan kiri saat menuruni. 
13) Bila terpaksa menerobos kepulan asap maka tahanlah nafas anda dan 
cepat menuju pintu darurat kebakaran  bergeraklah dengan cara 
merangkak karena udara dibawah lebih dingin dan sejuk.  
14) Tetaplah tinggal diarea evakuasi sampai menerima indikasi 
selanjutnya 
15) Jangan memasuki bangunan yang telah dievakusi atau kembali ke 
lokasi gawat darurat untuk menonton atau menawarkan bantuan, 
apabila tidak diminta langsung oleh tim keadaan darurat. 
d. Pasca waktu penyelamatan 
1) Penyelamatan dilakukan oleh tim P2KD yang dipimpin oleh tim 
evakuasi dan dilaksanakan bersama tim P3K. 
2) Hal-hal yang perlu dilaksanakan saat penyelamatan jiwa. 
a) Bila memungkinkan, kepada korban beri pertolongan pertama di 
tempat. 
b) Korban segera di bawa ketempat aman melalui jalur evakuasi 






3) Hal-hal yang perlu dilakukan untuk menyelamatkan dokumen atau 
barang berharga milik perusahaan : 
a) Seleksi dokumen penting atau barang berharga perusahaan untuk 
diselamatkan, dokumen yang tidak terlalu penting tidak dibawa, 
karena akan menyulitkan dalam pelaksanaan penyelamatan. 
b) Jangan membawa dokumen atau aset diluar batas kemampuan. 
c) Berjalan cepat tetapi tidak melanggar jalur evakuasi. 
d) Himpun semua dokumen penting dan barang perusahaan yang 
berhasil diselamatkan di tempat aman. 
e. Pasca keadaan darurat 
Pasca keadaan darurat untuk mendapatkan sejauh mana akibat 
yang ditimbulkan setelah keadaan darurat, maka komite Q-EHS dan 
terkait membentuk sebuah ”Badan Koordinasi Penilaian Keadaan 
Darurat” guna mengambil langkah sebagai berikut : 
1) Mengumpulkan data-data dan mencari penyebab terjadi keadaan 
darurat dengan mengikuti prosedur investigasi kecelakaan. 
2) Mengecek dan mewancarai orang-orang terkait yang bisa dijadikan 
informasi tambahan. 
3) Mengadakan survei, menilai lost yang timbul. 
4) Evakuasi prosedur dan langkah-langkah keadaan darurat. 
5) Membuat corective action  
6) Melaporkan kepada direktur utama sebagai bahan informasi untuk 
menentukan kebijakan selanjutnya. 
  
49 
J.  Manajemen Lingkungan 
Tujuan dari Sistem Manajemen Lingkungan PT. Yutaka Manufacturing 
Indonesia menjelaskan bagaimana Program Manajemen Lingkungan dibuat 
dan ditinjau dalam menjalankan Sistem Manajemen Lingkungan di PT Yutaka 
Manufacturing Indonesia. Ruang Lingkup Program Manajemen Lingkungan 
yang telah dibuat PT. Yutaka Manufacturing Indonesia mencakup unsur atau 
langkah perencanaan, penerapan dan pemeriksaan serta tujuan atas aktifitas 
yang sedang berjalan maupun yang baru, baik produk maupun jasa. Sistem 
manajemen lingkungan meliputi beberapa persyaratan : 
1. Aturan Umum 
a. Board of Director bertanggung jawab mengesahkan Program Manajemen 
Lingkungan PT Yutaka Manufacturing Indonesia 
b. Secara umum Management Representative bertanggung jawab 
memastikan pembuatan, penerapan serta pemeriksaan program 
manajemen lingkungan perusahaan 
c. Team Kecil ISO (Lingkungan) bertanggung jawab menyiapkan daftar 
Program Manajemen Lingkungan 
d. Departemen/Seksi terkait bertanggung jawab membuat Program 
Manajemen Lingkungan Departemen/Seksinya 
e. Dalam menjalankan Program yang telah ditetapkan, Management 




a. Departemen/Seksi terkait dibantu oleh Team Kecil ISO (Lingkungan) 
membuat Program manajemen lingkungan,  berdasarkan Hasil 
Identifikasi dan Evaluasi Aspek Lingkungan yang dianggap penting 
(Siqnificant) sehingga perlu dikendalikan 
b. Berdasarkan pertimbangan peluang perbaikan yang ada, Program 
pengendaliannya dapat dilakukan dengan cara QCC (Quality Control 
Circle), IDP (Idea Proposal), FOG (Future Of Growth), atau program 
perbaikan lainnya 
c. Management Representative menentukan cara pencapaian dan skala 
waktu dengan mempertimbangkan tahapan-tahapan, teknologi dan biaya 
yang dibutuhkan 
d. Kepala Departemen/Seksi terkait menentukan penanggung jawab 
pelaksana program pengendaliannya  dilapangan 
3. Limbah  
Pada proses produksi menghasilkan hasil sampingan yang berupa 
limbah, yaitu limbah padat, limbah gas dan limbah cair. Jika tidak 
dikendalikan, limbah-limbah tersebut dapat menyebabkan pencemaran 
lingkungan, terutama juga mengandung bahan-bahan berbahaya yang 






Adapun pengendalaian terhadap limbah yang telah dilakukan PT. 
Yutaka Manufacturing Indonesia adalah sebagai berikut : 
a. Limbah Padat Logam Non B3 (Bahan Berbahaya dan Baracun) 
Limbah padat logam non B3 dikumpulkan di tempat sampah, lalu 
dilakukan pengangkutan oleh petugas cleaning service ke tempat 
pembuangan sementara (TPS). Setelah terkumpul, kemudian dijual kepada 
pihak yang memerlukan, sehingga mempunyai nilai tambah bagi 
perusahaan. 
b. Limbah padat B3 
Yang termasuk limbah padat B3 antara lain kerak cat dan sludge 
dari Waste Water Treatment (WWT). Limbah ini dikumpulkan dalam 
Drum tertutup dan ditampung pada area Waste Water Treatmant (WWT) 
selanjutnya limbah tersebut dikirim ke PPLI (Persadha Pamunah Limbah 
Industri) untuk diolah. 
c. Limbah cair B3 
Limbah cair yang berasal dari), cairan Chrom dari proses plating, 
oil, coolant hampir dari seluruh mesin produksi, tumpahan chemical 
ditampung di Waste Water Treatment (WWT) kemudian diolah oleh PT. 
Yutaka Manufacturing Indonesia dengan Ekualisasi, Koagulasi, Flokulasi, 
Sedimentasi, Natralisasi, Filtrasi. Setiap hari dilakukan pengujian oleh 
laboratorium yang ada di PT. Yutaka Manufacturing Indonesia dan air 




d. Limbah gas  
Limbah gas yang dikeluarkan dari cerobong emisi gas dan dari 
beberapa proses seperti buffing, mainline, dan lainnya telah dilakukan 
pengujian emisi gas buang untuk standar lingkungan. Sedang perhitungan 
uji gas emisi dilakukan setiap empat bulan sekali oleh bantuan PT.Uni Lab 























A. Faktor - Faktor Bahaya 
1. Kebisingan 
Kebisingan merupakan suara yang tidak dikehendaki dan 
menimbulkan gangguan kesehatan, gangguan komunikasi, dan gangguan 
terhadap pekerjaan. Karena kebisingan dapat menurunkan konsentrasi 
serta dapat menungkatkan kelelahan kerja (Suma’mur, 1996) 
Menurut peraturan Kepmenaker No. Kep. 51/MEN/1999 tentang 
Nilai Ambang Batas Faktor Faktor Fisika di tempat kerja dalam pasal 3 
dijelaskan bahwa NAB kebisingan ditetapkan sebesar 85 dB per 8 
jam/hari. Jenis kebisingan yang ada di PT. Yutaka Manufacturing 
Indonesia antara lain : 
a. Bising Continue yaitu : bising terus menerus baik dengan intensitas dan 
frekuensi yang tinggi maupun rendah. Contoh : pada main line muffler 
KWWF Line KVBF, Line KEHR, Line KVLP, Line KVYG, Main Line 
dan mesin-mesin produksi sejenisnya. 
b. Bising Intermitten yaitu : kebisingan yang terjadi ditandai tidak 
continue atau terputus-putus dalam suatu waktu tertentu. Misalnya : 





c. Bising Impulsive yaitu : kebisingan yang terjadi ditandai dengan 
frekuensi tinggi dan jeda waktu tertentu, misalnya pukulan palu 
dikontruksi, mesin-mesin tempa di area produksi. 
d. Dari hasil pengukuran, di beberapa lokasi ada yang mencapai NAB 
bahkan ada yang melampaui NAB 85 dB, Pada umumnya kebisingan 
bernada tinggi sangat mengganggu lebih-lebih yang terputus-putus. 
Kebisingan Intermitten berefek merugikan pada daya kerja, gangguan 
komunikasi yang menyebabkan terganggunya pekerjaan. 
Kebisingan juga mengganggu perhatian yang terus-menerus 
diberikan pada suatu obyek tertentu. Maka dari itu, tenaga kerja yang 
melakukan pengamatan dan pengawasan terhadap suatu proses produksi 
dapat membuat kesalahan-kesalahan akibat terganggunya konsentrasi. 
Tenaga kerja yang sangat peka terhadap kebisingan juga dapat berakibat 
meningkatnya kelelahan (Suma’mur, 1996). 
PT. Yutaka Manufacturing Indonesia telah berupaya 
mengendalikan kebisingan dengan cara pengetatan atau disiplin 
penggunaan APD (ear plug, ear muff). Namun pada penerapannya hanya 
sebagian kecil tenaga kerja yang menggunakan ear plug dan earmuff saat 
bekerja, dengan alasan dan kurang nyaman jika digunakan dalam bekerja. 
Tenaga kerja dan yang alergi dari bahan earplug khususnya, dan tenaga 






Penerangan yang baik adalah penerangan yang memungkinkan tenaga 
kerja melihat objek yang dikerjakan secara jelas, cepat, dan tanpa upaya yang 
tidak perlu. Akibat dari penerangan yang buruk adalah kelelahan mata, 
kelelahan mental, keluhan pegal sekitar mata, kerusakan alat penglihatan dan 
meningkatkan angka kecelakaan. 
Dasar peraturan tentang penerangan terdapat dalam Undang-undang 
NI. 1 Tahun 1970 tentang Kesehatan dan Keselamatan Kerja disebutkan 
dalam pasal 3 (i) bahwa salah satu syarat K3 adalah memperoleh penerangan 
yang cukup dan sesuai. 
Besarnya intensitas penerangan yang baik secara umum menurut 
Suma’mur P.K, 1996 adalah : 




Tidak teliti Penimbunan barang 180 – 170 
Agak teliti Pemasangan (tidak 
teliti) 
170 – 350 
Teliti Membaca, menggambar 350 – 700 
Sangat teliti Pemasangan (teliti) 700 – 10.000 
  
Dari hasil pengukuran yang dilakukan di tempat kerja bahwa 
intensitas penerangan di PT. Yutaka Manufacturing Indonesia pada umumnya 
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telah memenuhi standart. Penerangan yang kurang pada area tersebut 
mungkin dikarenakan lampu banyak yang mati dan sudah rusak tidak segera 
diganti-ganti, sehingga penerangan kurang terang. Sedangkan untuk kesilauan 
yang disebabkan karena pengelasan dapat dikendalikan dengan menggunakan 
APD jenis welding goggles.  
C. Iklim Kerja 
Bahaya panas di ruang produksi timbul dari mesin – mesin produksi 
yang dapat mempengaruhi naik turunnya suhu tubuh karyawan. Suhu tinggi 
dapat menyebabkan Heat Cramp, Heat Sroeks dan Heat Exhaution. Pada  
suhu diatas tersebut biasanya timbul adanyan gejala antara lain suhu badan 
naik, kulit kering, panas. Sebagai pencegahan suhu naik, paling penting 
adalah aklimatisasi terhadap panas. Yang berarti suatu proses penyesuaian 
yang terjadi pada seseorang selama seminggu pertama di tempat panas. Usaha 
lain untuk mencegah berkurangnya suhu untuk meningkatkan produktivitas 
yaitu dangan pemasangan air conditioning atau kipas angin (Suma’mur, 
1996). 
Nilai Ambang Batas Iklim Kerja Indeks Suhu Basah dan Bola (ISBB) 







Tabel.5. Nilai Ambang Batas Iklim Kerja Indeks Suhu Basah dan Bola 
(ISBB) 
ISBB (°C) Pengaturan Waktu Kerja 




Ringan Sedang Berat 
Bekerja terus menerus 
(8 Jam/hari) 
- 30,0 26,7 25,0 
75% 25% 30,6 28,0 25,9 
50% 50% 31,4 29,4 27,9 
25% 25% 32,2 31,1 30,0 
 
1. Beban kerja ringan, membutuhkan kalori 100 – 200 kilo kalori/jam 
2. Beban kerja sedang, membutuhkan kalori 200 – 350 kilo kalori/jam 
3. Beban kerja berat, membutuhkan kalori > 350 – 500 kalori/jam 
Dari hasil pengukuran ISBB pada tanggal 12 desember 2008 oleh 
PT.Uni Lab Perdana Jakarta diperoleh hasil di area . Quen Glasswol Area dan 
Plating Area  (plant II) terdapat parameter yang berada diatas Nilai Ambang 
Batas yang diperkenankan berdasarkan Keputusan Menteri Tenaga Kerja No. 
Kep. 51/MEN/1999 yaitu pada parameter ISBB. Dengan kriteria beban 
sedang (26,7 °C). sedangkan hasil pengukuran adalah 29,4°C  
PT. Yutaka Manufacturing Indonesia Plant II telah mengendalikan 
suhu panas dengan pemasangan ventilasi alami maupun buatan yaitu dengan 
  
58 
pemasangan kipas angin dan fan exhauster serta menyediakan air minum 
yang cukup di tempat kerja dan istirahat kerja yang cukup. 
 
D. Manajemen Keselamatan dan Kesehatan Kerja 
Menurut Permenaker No. Per. 05/MEN/1996 lampiran II diantaranya 
menjelaskan bahwa adanya kebijakan K3 yang tertulis dan secara jelas 
menyatakan tujuan-tujuan K3 dan komitman perusahaan dalam memperbaiki 
kinerja K3 (kriteria 1.1.1). kebijakan ditanda tangani oleh pengusaha dan atau 
pengurus (kriteria 1.1.2). kebijakan disusun oleh pengusaha dan pengurus 
(kriteria 1.1.3). pengusaha mengkomunikasikan kebijakan K3 kepada seluruh 
tenaga kerja, tamu, pelanggan dan pemasok dengan tata  cara yang tepat 
(kriteria 1.1.4). 
PT. Yutaka Manufacturing Indonesia telah memenuhi kriteria-kriteria 
tersebut dan telah membuat kebijakan K3 dan yang telah ditanda tangani oleh 
president director  
    1.  Bahan Kimia Berbahaya dan Beracun 
Untuk mengatisipasi adanya faktor bahaya berupa bahan kimia di 
PT. Yutaka Manufacturing Indonesia melakukan penggantian chemical 
yang lebih ramah lingkungan dan tidak mengganggu kesehatan karyawan. 
Pemakaian MX 45 untuk pengepelan lantai di seluruh area menyebabkan 
bau yang mengganggu kerja karyawan (iritasi) sehingga dilakukan 
penggantian chemical berupa BC-10 PS yang lebih aman untuk operator. 
Pada area pencucian OCC juga dilakukan penggantian chemical yaitu PK 
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4210 menjadi UCM 05 RG. Disamping melakukan subsitusi bahan kimia, 
PT. Yutaka Manufacturing Indonesia juga menyediakan APD untuk bahan 
kimia sesuai dengan tingkat bahaya yang ditimbulkan masing-masing 
bahan, berupa safety shoes, masker, apron, dan sarung tangan karet. 
Dengan APD tersebut pekerja akan terlindungi dari bahaya bahan kimia. 
Penanganan Bahan Berbahaya dan Beracun (B3) harus benar-banar 
diperhatikan karena bahan tersebut sangat berbahaya. Menurut keputusan 
Menteri Tenaga Kerja No. Kep 187 /MEN/1999 tentang pengendalian 
Bahan Kimia Berbahaya di tempat kerja pada bab 2 pasal 4 tantang 
penyediaan dan penyampaian lembar dan data label. 
Untuk memberikan pengetahuan pada seluruh karyawan maka 
semua bahan kimia berbahaya dan beracun yang ada pada proses produksi  
PT. Yutaka Manufacturing Indonesia tercantum dalam Safety Manual. 
Format yang digunakan sedemikian rupa sehingga dapat memuat 
keterangan singkat karakteristik dan informasi data keselamatan bahan 
kimia yang dapat dibaca dan dimengerti oleh semua keryawan baik tingkat 
operator sampai manager. 
Dengan penyediaan APD secara Cuma-Cuma PT. Yutaka 
Manufacturing Indonesia sudah memenuhi UU No. 1 tahun 1970 tentang 






E. Sistem keselamatan kerja 
1. Potensi Bahaya 
a.  Kebakaran 
Terjadinya kebakaran merupakan suatu hal yang tidak 
diinginkan. Bagi tenaga kerja kebakaran dapat merupakan penderitaan, 
malapetaka dan dapat berakibat kehilangan waktu kerja (Suma’mur 
1996). 
Menurut Kepmenaker No. Kep. 186 / MEN / 1999 tentang Unit 
Penanggulangan Kebakaran di tempat kerja, pasal 2 ayat 1 yaitu 
pengurus wajib mencegah, mengurangi dan memadamkan kebakaran. 
Untuk mencegah kebakaran PT. Yutaka Manufacturing Indonesia 
telah melakukan pencegahan antara lain penyediaan APAR yang 
pemasangan jaraknya sesuai dengan undang-undang, Hydrant, 
pemasangan poster-poster keselamatan, misalnya tentang adanya 
larangan merokok. Dan pembentukan tim P2BK. Usaha-usaha tersebut 
merupakan pemenuhan terhadap peraturan Kepmenaker No. Kep. 186 / 
MEN / 1999 tentang Unit Penanggulangan Kebakaran di tempat kerja 
karena telah memperhatikan aspek-aspek keselamatan kerja terutama 
untuk mencegah bahaya kebakaran. 
b.  Bahaya Terjepit 
Bahaya terjepit yang terjadi di area produksi misalnya press, 
machining, dan mesin pada main line pada muffler inner body comp. 
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Meskipun hanya bahaya terjepit, tetapi hal ini merupakan kecelakaan 
kerja yang harus dicegah. Pencegahan yang telah dilaksanakan adalah : 
1). Memasang poster tanda bahaya. 
2). Pemasangan SOP berupa Instruksi kerja, 
3). Pemasangan pengaman mesin seperti sensor otomatis 
4). Training-training cara kerja yang aman  
5). Penyedian Alat Pelindung Diri 
Penerapan dari upaya bahaya terjepit tersebut mencerminkan 
pemenuhan terhadap UU No. 1 tahun 1970 tentang keselamatan kerja. 
c. Bahaya Terpeleset 
Adanya bahaya terpeleset dikarenakan oleh oli, coolant, dan 
bahan kimia lain yang tercecer atau terciprat akibat adanya kebocoran 
pada mesin dan proses yang kurang hati-hati, namun hal ini telah 
dilakukan pencegahan berupa penyediaan serbuk gergaji, cairan 
pembersih lantai, lap untuk membersihkan lantai jika ada oli, coolant, 
dan bahan kimia yang tercecer. 
 
F. Pelayanan Kesehatan 
Menurut Permenakertrans NO. Per. 02/MEN/1980 tentang 
pemeriksaan kesehatan kerja dalam penyelenggaraan keselamatan kerja, yang 
dimaksud dengan pemeriksaan kesehatan yang dilakukan oleh dokter sebelum 
tenaga kerja adalah pemeriksaan kesehatan yang dilakukan pekerjaan (pasal 
1). Tujuan dari pemeriksaan kesehatan sebelum kerja adalah agar tenaga kerja 
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yang diterima berada dalam kondisi kesehatan yang setinggi-tingginya, tidak 
punya penyakit menular yang akan mengenai tenaga kerja lainnya dan cocok 
untuk pekerjaan yang akan dilakukan yang bersangkutan dan tenaga kerja 
lainnya dapay dijamin (pasal 2). 
Sedangkan yang dimaksud dengan pemeriksaan kesehatan berkala 
menurut Permenakertrans No. Per. 02/MEN/1980 adalah pemeriksaan 
kesehatan pada  waktu tertentu terhadap tenaga kerja yang dilakukan oleh 
dokter (pasal 1). Pemeriksaan berkala bagi tenaga kerja sekurang-kurangnya 
dilakukan 1 tahun sekali kecuali ditentukan lain oleh Direktur Jendral 
Pembinaan Hubungan Perburuhan dan Perlindungan Tenaga Kerja (pasal 2). 
Dan yang dimaksud dengan pemeriksaan khusus menurut 
Permenakertrans No. Per. 02/MEN/1980 adalah pemeriksaan kesehatan yang 
dilakukan oleh dokter secara khusus terhadap tenaga kerja tertentu. 
Pemeriksaan khusus dilakukan pada tenaga kerja yang terdapat gangguan-
gangguan kesehatan perlu dilakukan pemeriksaan khusus sesuai dengan 
kebutuhan. 
PT. Yutaka Manufacturing Indonesia telah melakukan pemeriksaan 
kesehatan sebelum kerja dan pemeriksaan kesehatan berkala sesuai dengan 





G. Gizi Kerja 
Dalam Surat Edaran Menakertrans No. SE. 01/MEN/1979 tentang 
Pengadaan Kantin dan Ruang Makan disebut  bahwa perusahaan yang 
memperkerjakan tenaga kerja atau buruh lebih dari 200 orang supaya 
menyediakan kantin di perusahaan yang bersangkutan. Dalam pelaksanaannya 
PT. Yutaka Manufacturing Indonesia telah menyediakan kantin ataupun tempat 
makan untuk seluruh karyawan. Serat catering yang ditunjuk oleh PT. Yutaka 
Manufacturing Indonesia telah memiliki sertifikat dari Departemen Kesehatan. 
Menurut Peraturan Menteri Perburuhan No. 7 tahun 1964 tentang 
Kesehatan, Kebersihan ruang makan (kantin) harus bersih dan rapi, mendapat 
penerangan yang lebih dan peredaran udara yang cukup serta tidak boleh 
berhubungan langsung dengan tempat kerja. PT. Yutaka Manufacturing 




Ergonomi adalah penerapan ilmu-ilmu biologis tentang manusia 
bersama-sama dengan ilmu-ilmu teknik dan teknologinya untuk mencapai 
penyesuaian satu sama lain secara optimal dari manusia terhadap pekrajannya, 
yang manfaat dari padanya dapat diukur dengan efisiensi dan kesejahteraan 





1. Jam kerja 
Suatu pekerjaan yang biasa, tidak terlalu ringan atau berat, 
produktivitas mulai menurun sesudah 4 jam bekerja. Keadaan ini terutama 
sejalan dengan menurunnya kadar gula didalam darah. Untuk hal ini, perlu 
istirahat dan kesempatan untuk makan yang meninggikan kembali kadar 
bahan bakar didalam tubuh. Maka dari itu, istirahat setengah jam sesudah 4 
jam kerja terus-menerus sangat penting artinya (Suma’mur, 1996). 
PT. Yutaka Manufacturing Indonesia telah menerapkan hal tersebut. 
Tenaga kerja bekerja 4 jam dari jam 07.00 – 12.15 WIB, 09.30-09.40 
(minum susu + kue) dan istirahat untuk makan siang selama 40 menit 
dilanjutkan bekerja kembali jam 13.00 – 16.00. dan 14.30-14.40 (minum 
teh) dengan total istirahat 60 menit. 
2.  Sikap kerja 
Sikap tubuh dalam bekerja harus dalam sikap yang ergonomis 
sehingga dapat mencapai efisiensi dan produktivitas kerja yang optimal dan 
memberikan rasa aman dalam bekerja. 
Suatu pekerjaan biasanya dilakukan dalam suatu lingkungan atau 
situasi yang berakibat dapat memberikan beban tambahan pada jasmani atau 
rohani tenaga kerja. Faktor-faktor penyebab beban tambahan yang dimaksud 
diantaranya faktor-faktor seperti konstruksi mesin, sikap kerja dan cara kerja 
(Suma’mur, 1989). 
Sikap kerja di PT. Yutaka Manufacturing Indonesia sebagian banyak 
dilakukan dengan sikap berdiri. Sikap kerja yang bervariasi dan istirahat 
  
65 
yang cukup serta didukung dengan alat kerja dan tempat kerja yang 
ergonomis sangat diperlukan dalam rangaka mencegah sakit pinggang 
(Lowback pain). Perusahaan telah menyediakan rest area sebagai tempat 
duduk pada waktu istirahat. 
3. Alat Angkat dan Angkut 
Dalam Permenaker No. Per. 05/MEN/1985 tentang pesawat Angkat 
Angkut pasal 1 disebutkan bahwa pesawat atau alat yang digunakan untuk 
memindahkan, mengangkat muatan baik bahan atau orang atau barang 
secara vertikal dan Horizontal dengan jarak yang ditentukan. 
Setiap pekerjaan mengangkat dan mengangkut harus diperhatikan hal-hal 
sebagai berikut : 
a. Beban yang diperkenankan, jarak angkat dan intensitas pembebanan 
yang sesuai. 
b. Kondisi tempat kerja 
c. Peralatan kerja dan fasilitas keamanan tersedia 
PT. Yutaka Manufacturing Indonesia telah memperhatikan hal-hal 
tersebut diatas. Dan telah menerapkan Permenaker No. Per. 05/MEN/1985. 
Hanya saja perlu meningkatkan perawatan pada alat angkut terutama forklift 
sehingga kerusakan atau konsleting yang dapat menimbulkan kebakaran 
dapat dicegah. 
 
G. Sistem Tanggap Darurat 
PT. Yutaka Manufacturing Indonesia telah membentuk tim Panitia 
penanggulangan keadaan darurat (P2KD) dan telah membuat prosedur dalam 
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menghadapi keadaan darurat seperti terjadinya kebakaran, ledakan, 
kebocoran, atau tumpahan bahan berbahaya dan beracun, dan gangguan 
masyarakat. Hal ini merupakan suatu pemenuhan terhadap Undang-Undang 
No. 1 Tahun 1970 tentang keselamatan kerja terutama pasal 3 yang 
menyebutkan bahwa telah ditetapkan syarat-syarat keselamatan kerja untuk 
mencegah, mengurangi dan memadamkan kebakaran serta memberi 
kesempatan jalan penyelamatan diri pada waktu kebakaran atau keadaan 
darurat lainnya seperti ledakan, tumpahan dan kebocoran bahan berbahaya 
dan beracun serta dari gangguan masyarakat. 
 
H. Manajemen Lingkungan 
1. Program Manajeman Lingkungan 
a. Program Manajemen Lingkungan dengan Tujuan dan Sasaran 
lingkungan yang membutuhkan teknologi dan biaya yang tidak sedikit 
akan dicapai dalam beberapa tahap dan waktu yang disesuaikan 
dengan kondisi PT Yutaka Manufacturing Indonesia. 
b. Management Representative memberikan Program Manajemen 
Lingkungan yang telah dibuat, kepada Board of Director untuk 
mendapatkan persetujuan sekaligus pengesahan, yang selanjutnya 
didokumentasikan kedalam Dokumen Kontrol MR. 
c. Program Manajemen Lingkungan perusahaan yang telah disahkan,  
didistribusikan oleh Dokumen kontrol MR kepada Departemen/Seksi 
terkait untuk dilaksanakan/ditindak lanjuti. 
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d. Setiap Program Manajemen Lingkungan yang dibuat oleh 
Departemen/Seksi terkait, harus berdasarkan tujuan dan sasaran yang 
telah ditentukan dalam Activity Plan-nya. 
e. Setiap Departemen/Seksi terkait bertanggung jawab menjalankan 
Program Manajemen Lingkungannya dan melaporkan hasil 
pelaksanaan Program Manajemen Lingkungannya pada Rapat 
Tinjauan Manajemen atau Rapat lainnya (Sesuai kebutuhan). 
f. Management Representative bersama dengan Team Kecil ISO 
(Lingkungan) mengevaluasi pencapaian Program Manajemen 
Lingkungan Departemen/seksi secara berkala atau sesuai kebutuhan, 
dimana Hasil Evaluasi merupakan masukan dalam peninjauan Program 
Manajemen Lingkungan Perusahaan. 
g. Program Manajemen Lingkungan selalu ditinjau dalam rapat Tinjauan 
Manajemen yang pelaksanaannya diatur dalam Prosedur terkait. 
h. Tinjauan Program Manajemen Lingkungan dilakukan berdasarkan 
keperluan/tuntutan evaluasi pencapaian tujuan dan sasaran lingkungan 
dengan mempertimbangkan perkembangan yang telah dicapai, 
aktivitas, produk atau jasa baru, maupun yang dimodifikasi, dalam hal 
ini Manajemen Representative dapat merubah Program Manajemen 
Lingkungan untuk menjamin kesesuaiannya. 
Beberapa program dan manjemen yang telah dibuat munjukan 
bahawa sistem manajemen lingkungan di PT.Yutaka Manufacturing 
Indonesia berjalan dengan baik. 
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2. Penanganan Limbah  
Limbah yang dihasilkan dalam proses produksi di PT. Yutaka 
Manufacturing Indonesia termasuk golongan limbah B3. Limbah B3 diatur 
dalam Peraturan Pemerintah No. 12 Tahun 1995 tentang pengolahan limbah 
B3. Pada pasal 1 (2) terdapat definisi sebagai berikut : “ Limbah Bahan 
Berbahaya dan atau beracun adalah setiap limbah yang mengandung bahan 
berbahaya dan atau beracun yang kerena sifat atau jumlahnya dapat merusak 
dan atau mencemarkan lingkungan hidup dan atau membahayakan kesehatan 
manusia”. Juga dalam pasal 6 ditegaskan pula  bahwa : “Penghasil limbah 
bahaya dan  beracun wajib melakukan pengolahan limbah B3”. 
Selain peraturan tentang pengolahan limbah B3, pemerintah juga telah 
mengeluarkan Undang-undang No.4 Tahun 1982 tentang ketentuan-ketentuan 
Pokok Pengolahan Lingkungan Hidup. Undang-undang ini secara khusus 
mewajibkan setiap perusahaan memelihara lingkungan dari limbah dan 
pencemaran lainnya. 
Untuk menangani limbah B3 ini, PT. Yutaka Manufacturing Indonesia 
telah menyediakan fasilitas pengolahan limbah yang digunakan sebagai sarana 
pengolahan limbah bahan berbahaya dan beracun menjadi limbah yang aman 
bagi lingkungan sekitarnya. Sehingga telah memenuhi Undang-undang No. 4 







KESIMPULAN DAN SARAN 
 
A. Kesimpulan 
Berdasarkan hasil pengamatan, observasi, wawancara, analisa data dan 
tujuan dari magang yang penulis lakukan maka dapat diambil kesimpulan 
mengenai Implementasi K3 di PT. Yutaka Manufacturing Indonesia yaitu 
sebagai berikut : 
1. Proses produksi yang dilakukan di PT. Yutaka Manufacturing Indonesia 
untuk menghasilkan dua produk Disk Plate (Cakram) dan Muffler (Knalpot) 
adalah : 
a.  Disk Plate meliputi proses : Raw material (steel sheet SUS 410 M), Press 
400T HFPQ (Heating, Forming, Pressing dan Quenching), Machining, 
Sand blasting, Grinding dan Painting. 
b. Muffler meliputi proses :  SUB ASSY, BENDER, WELDING, BUFFING, 
PLATING, dan FINAL ASSY dan INNER PAINTING. 
2.nFaktor bahaya dan potensi bahaya yang terdapat di PT. Yutaka 
Manufacturing Indonesia diantaranya sebagai berikut : 
a. Faktor kebisingan, Dari hasil pengukuran oleh PT. Uni Lab Perdana 
didapat area kerja yang telah melebihi NAB (85 dBA), akan tetapi sudah 
dapat ditanggulangi dengan adanya APD berupa ear muff dan ear plug. 
b. Faktor penerangan, Dari hasil pengukuran penerangan didapat hasil yang 




c. Faktor Iklim Kerja, Hasil pengukuran iklim kerja – Indeks Suhu Basad 
dan Bola (ISBB) oleh PT. Unilab Perdana yang melebihi NAB yaitu area 
Quen Glasswol Area dan Plating Area  (plant II) dengan kriteria beban 
kerja sedang (28,0 0C). 
d. Potensi kebakaran, pengendaliannya dengan menyediakan Alat Pemadam 
Api Ringan (APAR) sesuai dengan jenis potensi kebakaran. Pemasangan 
hydrant di luar maupun di dalam perusahaan, memasang poster-poster 
keselamatan serta pembentukan tim khusus penanggulangan kebakaran 
yaitu P2BK. 
e. Bahaya terjepit, pengendaliannya bahaya terjepit di area produksi 
dicegah dengan pemasangan instruksi kerja sesuai SOP, pengaman mesin 
(sensor otomatis, cover guard), dan Alat Pelindung Diri. 
f.  Bahaya terpeleset, akibat dari ceceran mesin produksi yang kurang hati-
hati seperti oli, collant, dikendalikan dengan serbuk gergaji, kain lap, dan 
pembersih lantai (alat mengepel). 
g. Bahan Kimia Berbahaya dan Beracun, pengendaliannya untuk limbah 
cair WWT sudah layak dan ramah lingkungan karena telah ada dari tim 
laboratorium PT. Yutaka Manufacturing Indonesia yang menguji sampel 
limbah yang akan dibuang kelingkungan setiap harinya. Penanganan B3 
di PT. Yutaka Manufacturing Indonesia dengan menyediakan APD 
berupa safety shoes, masker, apron, dan sarung tangan karet. Juga 
pemasangan safety manual yang berisi keterangan singkat karakteristik 
dan informasi data keselamatan bahan kimia 
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3. Gambaran umum Keselamatan dan Kesehatan Kerja (K3) di PT. Yutaka 
Manufacturing Indonesia antara lain sebagai berikut :  
a. Di PT. Yutaka Manufacturing Indonesia telah menerapkan Manajemen 
Keselamatan dan Kesehatan Kerja yang ditunjukkan dengan adanya 
Kebijakan K3 dan program-program K3. Kebijakan K3 secara tertulis 
yang dicantumkan tanggal pembuatan dan tanda tangan dari pemimpin 
perusahaan. 
b. Dalam rangka meningkatkan derajad kesehatan karyawan PT. Yutaka 
Manufacturing Indonesia telah melaksanakan pemeriksaan sebelum 
kerja dan pemeriksaan berkala, sedang untuk pemeriksaan khusus 
dalam perencanaan. 
c. Penerapan aspek ergonomi di PT. Yutaka Manufacturing Indonesia 
telah memenuhu prinsip ergonomi. Pengaturan jam kerja sudah sesuai 
dengan ketentuan. Sikap kerja sudah sesuai dengan ketentuan. Sikap 
kerja dengan berdiri juga telah disediakan rest area sebagai tempat 
duduk pada waktu istirahat. Perlengkapan alat angkut terutama forklift 
sudah ada petunjuk operasionlanya dan operatornya pun telah 
mempunyai sertifikat mengemudi forklift.  
d. PT. Yutaka Manufacturing Indonesia telah menyediakan fasilitas 
pengolahan limbah yang digunakan sebagai sarana pengolahan limbah 
B3, sehingga menjadi limbah yang aman dan ramah lingkungan.  
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e. Inspeksi K3 telah dilakasanakan dengan tujuan agar kondisi berbahaya 
dapat diidentifikasikan dan diperbaiki sebelum menyebabkan 
kecelakaan. 
f. Perusahaan telah membentuk tim penanggulangan keadaan darurat 
P2KD dan telah membuat prosedur dalam menghadapi keadaan darurat. 
g. PT. Yutaka Manufacturing Indonesia telah membentuk P2K3 yang 
bertujuan untuk membantu pihak manajemen dengan memberi 
pertimbangan dan masukan mengenai masalah Lingkungan 
Keselamatan dan Kesehatan kerja di perusahaan 
h. PT. Yutaka Manufacturing Indonesia dalam memenuhi gizi kerja sudah 
baik karena letaknya terpisah dengan ruang produksi, penerangan yang 
cukup baik, sirkulasi udara baik denagn dipasangnya ventilasi keluar 




1. Untuk area-area yang intensitas kebisingan > 85 dBA, perlu diadakan upaya 
pengendalian, diantaranya : 
a. Pemberian peredam pada bagian mesin atau sumber bising, dan 
penggiatan kewajiban dan keharusan pemakaian APD yang baik dan 
benar sesuai prosedur. 
b. Pengaturan jam kerja, disesuaikan NAB yang ada. 
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2. Untuk menurunkan panas suhu ruangan di area produksi, disarankan untuk 
menambah jumlah kipas angin atau modifikasi ventilasi umum. 
3. Keterlibatan petugas seksi K3 dalam hal pengawasan, peningkatan atau 
pembinaan kesadaran kedisiplinan pemakaian APD khususnya bagi tenaga 
kerja di area yang dinilai memiliki potensi bahaya tinggi, karena sering 
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